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(57) Abstract: The invention relates to a device and method for production of a pre -formed shape on a workpiece having a blank 
piece shape, by means of grinding in several working steps, preferably on cams (2) of a camshaft (1 ), comprising a grinding machine 
(3) and a controller (4), for controlling the grinding machine (3). A measuring device is provided (13), for measuring the actual 
blank piece shape of the workpiece before grinding, directly or indirectly connected to the controller (4) by means of a data trans- 
mission device (9,10,1 1,12a, 12b) such that the measured values, as determined by the measuring device (13), may be provided to the 
controller (4) and set points for the control determine from said measured values by the controller (4). Either a grinding programme 
matching the actual blank piece shape is calculated from said measured values, whereby the control of the grinding machine (3) is 
carried out with relation to the actual blank piece shape, or a given stored grinding programme is selected, which best matches the 
control of the grinding machine (3) to the actual blank piece shape, by comparison to the usually selectable grinding programmes. 
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(57) Zusammenfassung: Vonichtung und Verfahren zum Herstellen einer Fertigkontur eines eine Rohteilkontur aufweisenden 
Werkstuckes durch Schleifen in mehreren Arbeitsgangen, vorzugsweise an Nocken (2) einer Nockenwelle (1), umfassend eine 
Schleifmaschine (3), und eine Steuereinrichtung (4) zum Ansteuern der Schleifmaschine (3), wobei eine Messeinrichtung (13) 
zum Messen vor Beginn des Schleifprozesses der tatsachlichen Rohteilkontur des Werkstuckes vorgesehen ist, welche mittels 
einer Datenubertragungseinrichtung (9,10,1 l,12a,l2b) mit der Steuereinrichtung (4) direkt oder indirekt gekoppelt ist, sodass 
die von der Messeinrichtung (13) ermittelten Messwerte der Steuereinrichtung (4) zuruhrbar und aus diesen Messwerten von 
der Steuereinrichtung (4) Vorgabewerte fur die Steuerung bestimmbar sind. Von diesen Messwerten wird entweder ein auf 
die tatsachliche Rohteilkontur angepasstes Schleifprogramm errechnet, bei dem die Steuerung der Schleifmaschine (3) unter 
Beriicksichtigung der tatsachlichen Rohteilkontur erfolgt, oder ein vorgegebenes und abgespeichertes Schleifprogramm ausgewahlt, 
bei dem die Steuerung der Schleifmaschine (3) an die tatsachliche Rohteilkontur im Vergleich zu den ubrigen aus- wahlbaren 
Schleifprogrammen am besten angepasst ist. 



